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^'invention a pour objet un procede et un dispositif de fabrication 
pour recipients en matiere plastique par injection, moulage et soufflage, 
dont le produit prdsente une surface lisse, un aspect attrayant et une 
bonne aptitude a subir des operations ulterieures, notamment le d^cal- 
5 quage de dessins ou descriptions. Ce produit possede, de plus, un 

goulot filets dont le filetage se distingue par une precision considerable, 
s'adaptant parfaitement a celui du couvercle ou de la bonde et rendant, 
par la, les operations de fermeture et d'ouverture tres faciles. 

11 existe des recipients du type pre*cite\ obtenus grSce a des 

10 moules d 1 injection et soufflage en deux parties jointes selon un plan axial, 
de facon a faciliter 1 ! extraction de la piece forme*e du moule. Toutefois, 
ce type de moule produit plusieurs traces de jonction visible s sur la 
partie renflee du recipient, dont l'aspect est ainsi fortement compro- 
mis. De plus, ces traces provoquent des difficultes au moment d'un 

15 traitement ulterieur, notamment l f application descriptions ou de 

dessins par decalque. Enfin, I'orifice filete, forme par moulage d'une 
ebauche, est inevitablement endommage au moment du changement 
de moule, la precision du filetage est compromise et la bonde ou 
capsule se visse difficilement. 

20 JL'invention vise done a pallier les difficultes evoquees ci-dessus, 

inherentes a la technique anterieure, en proposant un procede et un 
dispositif de formage de recipients en matiere plastique par injection 
et soufflage, ainsi qu'un produit correspondent presentant les carac- 
teristiques suivantes. Le moule d'injection de l 1 ebauche est amovible, 

25 tandis que le moule de soufflage, destine a former la partie renfiee 

du recipient, est compose de deux parties separees par un plan radial, 
une partie superieure formant la partie conique superieure dudit reci- 
pient, la partie inferieure du moule formant la partie inferieure, cylin- 
drique ou a conicite inverse, du meme recipient, de telle maniere que 

30 les traces de jonction des deux parties du moule apparafssent uniquement 
dan6 un plan radial, le long de la cir conference commune des deux par- 
ties du moule, mais qu'aucune trace verticale n'apparafsse sur le r€- 


cipient. Par ailleurs, le moule qui forme le filetage par injection est 
transfer e* dans le moule de soufflage avec l'^bauche qu'il contient et 
sert une seconde fois dans le soufflage. Ainsi, le filetage est forme 
par un moule unique pendant tout le processus de. formage. 

Les figures 1 a 3 illustrent par des vues en coupe axial e un 
mode de realisation du dispositif de formage selon l 1 invention, montrant 
le f one tionn ement du moule au cours des phases de moulage par injec- 
tion, de soufflage et de demoulage du produit fini. 

JLes figures 4 et 5 sont des vues en coupe axiale d'un dispositif 
de formage correspondant a un autre mode de realisation. 

Les figures 6 et 7 sont des vues en coupe axiale d'un troisieme 
mode de realisation de I'invention. 

Les figures 8 et 9 sont des vues en coupe axiale d'un autre 
mode de realisation. 

Les figures 4, 6 et 8 correspondent a la position du moule ferme*, 
ainsi que la figure l f les figures 5, 7 et 9 repr£sentent le moule ouvert 
comme a la figure 3, tandis que la figure 2 repr^sente une phase inter- 
mediate, non reproduite pour les autres modes de realisation. 

Les figures 10, 11 et 12 sont des vues en perspective cavaliere 
d'exemples de realisation du produit selon I'invention. 

Un ex em pie d 1 execution de principe, sans caractere limitatii, 
est decrit ci-apres et illustre aux des sins annexe's . 

L'exemple d' execution de principe, illustre aux figures 1 a 3, 
s 'applique a la fabrication d'un recipient selon la figure 10, pourvu 
d'une par tie super ieure conique et d'une par tie infe*rieure cylindrique 
et presentant un goulot filete", ce recipient e*tant produit par un proce*de* 
continu de moulage par injection et de soufflage execute* dans un dispo- 
sitif rotatif . 

Le numero de repere 1 de"signe un bloc form ant un moule male, 
pourvu d'evidements tronconiques 2 disposes dans des zones diame*tra- 
lement oppose"es. Un noyau de moule 3 est fixe au centre de chacun des 
dits evidements 2. Le moule male 1 est place sur un bloc-support 11 
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monte* a rotation. lie noyau 3 comporte un m^canisme a soupape 9 
comprenant une lumiere central e 9a et un piston de soupape 9b coulis- 
s ant dans un ale*sage qui debouche sur la lumiere 9a, le me'canisme 9 
servant a la fois dans la phase du moulage de l'ebauche et dans celle 
5 du soufflage ou il remplit la fonction de buse a air. 

Le nume*ro de repere 4 de* eigne un moule en deux parties semi- . 
tronconiques 4, place a l ! int€rieur des eVidements 2 et a Uexte'rieur 
des noyaux 3. Le moule composite 4 sert a former le goulot filets 20d 
de la piece finie 20 et se trouve fixe" au bout de broches obliques 10 

10 qui penetrent dans le moule male 1, ces broches coulissant parallele- 
ment a la paroi laterale de l'e'videment 2 correspondant, Un bloc de 
raccord 5, comportant une partie tronconique 5a correspondent a la 
partie supe*rieure du recipient 20, peut s'adapter a l'e'videment 2, 
mais se trouve le*gerement en re trait par rapport au moule composite 4. 

15 Un moule femelle 6 se trouve au contact d'une plaque fxe 17. 

Un moule creux amovible 7 pour le moulage de l'e'bauche et un moule 
de soufflage 8 en re trait du precedent assurent le forma ge de la partis 
cylindrique infe'neure 20b, le moule 8 e*tant dispose au-dessus des deux 
moule s males 1. D'une fa$on plus precise, le moule creux 7, coope*- 

20 rant avec un noyau 3, constitue, au moment de la fermeture du moule 
d'injection, une cavite borgne ou se formera une e*bauche a l ! aide d'une 
matiere qui arrive par un canal de coulee S. En outre , un prolongement 
7a du moule creux 7, forme* au bord de ce dernier-, s 1 engage dans la 
paroi tronconique intSrieure 5a du bloc de raccord 5 afin de combler ' 

25 le vide d en masquant le bloc de raccord et d f eviter la fuite de matiere 
plastique. D'autre part, le moule de soufflage 8 forme la partie cylin- 
drique soufflee 20b de la piece 20 lorsque le moule 8 vient directement 
au contact du bloc de raccord 5 a la place du moule creux 7. 

Une chambre des mecanismes 12, disposee dans le bloc support 

30 11, contient les extre*mites des broches obliques 10 qui agissent sur 
le moule composite 4. Cette chambre 12 contient un bloc e*jecteur 13 
qui, du cote interieur, presente des surfaces destinies a repousser les 
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broches obliques tandis que, du c6te* injection, une cavite circulaire 13b 
permet le retrait du bloc ejecteur et le maintien des broches 10 en 
position de repos. 

Un canal de soufflage 14 communique avec le mecanisme a 
5 soupape 9 du noyau et comporte un agencement qui le met automatique- 
ment en communication avec une pompe non representee au des sin, 
assurant 1'arriv^e d'un Huide sous pression tel que l'air comprime au 
moment ou une rotation d'un angle determine" du support 11 amene le 
moule male 1, con tenant I 1 e*bauche P, vers le c6te "soufflage 11 du 
10 dispositif. 

Un pignon 15, monte au bout d'un arbre la, porte le bloc du 
moule mile 1, entraihe* par une cre*maillere non representee, pour 
tourner d'un angle determine, par inte rmitten ce s , ou selon une se- 
quence repetitive. I/entraihement peut etre realise par un moteur 
15 a reducteur. 

Un poussoir 16 peut traverser des passages menages dans le 
bloc support 11 lorsque le bloc ejecteur 13 doit Stre mis en oeuvre. 

Une cbeville d'assemblage 18 reunit, au moment de la fermeture 
du moule, le moule femelle 6, le moule male 1, le bloc support 11 
20 et la plaque fixe 17. Un alesage 19 recoit la cheville d'assemblage, de 
chaque cote du moule, la cheville restant en place non settlement 
pendant le formage de l'ebauche, mais encore apres le transfert de 
celle-ci au moule de soufflage. 

Selon ce mode d'execution de l'invention, on peut produire un 
25 recipient 20 illustre a la figure 10, comportant une partie tronconlque 
20a et une partie cylindrique 20b, grace a un pro cede ou une phase 
d 'injection et une phase de soufflage se sue cedent en une sequence 
continue. 

Du cote de l'injection, represente a la partie de gauche de cha- 
30 cune des figures, un moule 4 en deux parties, semi -tronconlque, pour 
mouler le goulot filete 20d de la piece, ainsi qu'un moule creux 7, 
entourent chacun des noyaux 3.. En outre, le bloc de raccord 5, qui 
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comprend une par tie tronconique 5a pour mouler la partie tronconique 20a 
de la pifece par soufflage, est dispose sur le moule composite 4 de ma- 
nifere & entrer en contact avec la face externe du prolongement 7a du 
moule creux. Du cQtS soufflage, illustre k la partie de droite dee figures, 
la cavit€ qui forme le moule de soufflage 8 arrive directement au contact 
du bloc de raccord 5, au lieu du moule creux 7, au moment de la formation 
de la partie cylindrique 20b de la pi&ce. 

Le dispositif selon le mode d'ex€cution decrit ci-dessus fonctionne 
comme suit. 

Dans le moule complet illustrg h la figure 1 en position de ferine* 
ture, on trouve, du c6t£ injection, une cavite dans laquelle va se former 
l'£bauche P, cette cavit€ comprenant un fond et etant constitute par le 
noyau 3, le moule composite 4 et le moule creux 7, le bloc de raccord 5 
€tant masqu€ par le prolongement 7a du moule creux 7. D'autre part, 
du c6te soufflage, une cavitt epousant la forme de la pifece 20 terminee 
est form€e par le moule de soufflage 8 et le bloc de raccord 5. 

L'ebauche P, pourvue d'un fond, se forme lorsque la rtsine 
en nision est introduite du c6t6 injection. En meme temps, du c6t£ 
soufflage, de l'air est envoye dans l'ebauche prectdente pour lui donner 
sa forme definitive. 

Ensuite, le bloc 1 qui forme le moule mSle est retir€, avec les 
elements qui y sont rattaches, de maniere k ouvrir tout le moule en 
retirant l^bauche P de la partie femelle (moule creux 7). Cependant, 
rSbauche P est alors maintenue par son goulot filete 20d dans le moule 
composite 4 et ne peut done pas §tre retiree du noyau 3. 

Le moule tout entier subit alors une rotation k l'aide de I'arbre la, 
se deplacant d ! un angle determine pour assembler k nouveau le moule, 
1' ensemble B du cdt€ du soufflage tournant vers le cote* injection et l'en- 
semble A d'injection tournant du cote* soufflage, puis le bloc mSle 1 est 
releve de maniere a provoquer une nouvelle fermeture en cooperation 
avec les fitments femelles. Une locaHsation precise, permettant un 
positionnement correct k la fermeture du moule entier est assume 


par la cheville d'assemblage 18, entrant dans Tallage 19 conjuguS 
avec elle. Coxnme au cours de la phase pr£c€dente, le noyau et le 
moule creux se rapprochent et le prolongement 7a du motile creux 7 
s'engage dans I'interstice d entre le noyau 3 et le bloc de raccord 5, 
formant une cavit£ qui donnera naissance, par injection, a l'Sbauche, 
tandis que, du c8t6 soufflage, une cavit£ 6pousant la configuration de 
la pi6ce finie est constitute par la conjugaison du bloc de raccord 5, 
et du moule de soufflage 8, la cavite recevant une nouvelle £bauche 
formee du c6t6 injection, 

Ensuite, de l f air est insufflS par le canal de soufflage 14, le 
m£canisme de la soupape 9 du noyau 3 ouvre le canal 9a pour laisser 
entrer l'air dans le moule et gonfler l'^bauche jusqu'a ce qu'elle 
vienne au contact des faces internes du bloc de raccord 5 et du moule 
de soufflage 8, I'tbauche prenant alors la forme du produit fini. 

Pendant ce temps, dans l'ensemble B passe du cote injec- 
tion, une nouvelle ebauche est pr£paree par injection dans le moule, 
de telle sorte que les ensembles A et B, de part et d 1 autre du moule, 
reprennent leur position de la figure 1. 

Lorsque le moule est ouvert de la manifere illustr€e a la figure 3, 
le moule creux 7 est s€par€ de l f Ebauche P d'un c6t£, tandis que de 
l'autre, le moule de soufflage 8 est s£parg de la pifece termin€e 20. 
A cet effet, du c6t€ soufflage, la surface dejection 13a du bloc Sjec- 
teur 13 se soulfeve sous l'action du poussoir 16, les broches obliques 
10 montent le long de la paroi conique de l'evidement 2, repoussant 
le moule composite 4 lequel s'ouvre pour libtrer le goulot filet£ 20d 
de la pifece terminee 20, laquelle peut etre retiree. 

Pendant cette operation de retrait, le bloc de raccord 5 est 
egalement repoussS vers le haut en meme temps que le moule compo- 
site 4. Au cours de cette phase, les broches obliques 10 n'agissent 
pas, car elles se trouvent au-dessus de la cavity 13b du bloc €jecteur 13. 

L»e procede et le fonctionnement du dispositif selon 1'inventian 
ont ete decrits ci-dessus pour un mode d f execution fondamental illustre 
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aux figures 1 a 3. Toutefois, il convient d f observer que 1'invention peut 
etre applique'e aus si selon d'autres modes de realisation dont quelques- 
uns sont decrits ci-dessous, a l'aide des figures 4 et suivantes. 

Dans le mode d f exe*cution de principe illustre aux figures 1 a 3, 
5 les blocs de raccord 5 moulant les parties tronconiques 20a de la 

piece 20 sont disposes dans les evidemeuts tronconiques renverse*s 2 
menage s dans deux positions syme'triques dans la partite male 1 du 
moule, chacun de ces blocs reposant sur un moule composite femelle 4 
destine a former le filetage du goulot de la piece et introduit par coulis- 
10 sement dans les evi dements 2, 

Selon un autre mode d 1 execution de l'invention, illustre aux figu- 
res 4 et 5, les deux blocs de raccord 5 pre*ce*demment decrits sont 
remplace*s par un seul bloc portant la reference 21, le bloc de raccord 
monobloc ainsi conetitue e*tant inter cale* entre le bloc male 1 et le 
15 bloc femelle 6. 

Dans un tel arrangement, il est ne*cessaire de retirer complete - 
ment la plaque de raccord unique 21 et, a cet effet, la cheville d'assem- 
blage 18 doit degager cette plaque, ainsi que l'indique la figure 5, avant 
1' operation d'ouverture du moule au cours de laquelle le moule de souf- 
20 flage 8 de*gage la piece finie 20 qui est retiree et la plaque male 1 

tourne, amenant I 1 ensemble A jusqu'au cot€ souffiage des que l ! e"bauche 
y est formed. Dans cet agencement, comportantun raccord monobloc 
21, le prolongement 7a du moule creux 7 du c8te* injection s 'engage 
dans 1 'interstice d d'une entaille tronconique cor respond ante menage* e 
25 dans le bloc 21, tandis que du c6te* souffiage, le bloc de raccord 21 
cooper e avec le moule 8 pour former la cavite* requise, comme dans 
le mode d f execution prec^demment de*crit. 

Le bloc de raccord 21 est repousse* vers le haut en mime temps 
que le moule composite 4 au moment ou ce dernier, ouvert par les 
30 broches obliques 10, libere la piece 20 pour en permettre le retrait. 
Ainsi, ce dispositif fonctionne de la meme maniere que celui du mode 
d 1 execution precedent. 
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Les figures 6 et 7 montrent un mode de realisation dans lequel 
le moule creux 7 qui cre*e I'ebauche et les blocs de raccord 5 ou 21 des 
modes d 1 execution precedents ont e*te* modifies. 

Dans les deux exem^s precedents, les faces coniques 5a de 
memes dimensions et de meme forme etaient constituees soit par les 
deux blocs 5, soit par le bloc unique 21 suivant une syme'trie, formant 
ainsi une cavite destinee a donner sa configuration a la partie tronco- 
nique 20a de la pifce, en cooperation avec le moule de soufflage 8, au 
moment ou le bloc male 1 tourne pour echanger les ensembles B et A 
disposes respectivement du c6t€ injection et du c6te soufflage. 

C'est pourquoi, du cSte injection, un prolongement 7a est forme 
au bord du moule creux 7 pour remplir et fermer l'interstice d subsis- 
tant entre la face conique 5a du bloc de raccord 5 et le noyau 3 engage 
dans ce dernier. Pour que le prolongement 7a epouse etroitement les 
faces de Tinterstice d et entre en contact avec la face conique 5a, 
1'extremite du dit moule creux 7 est obligatoirement conique elle-mSme, 
done effil.ee. 

Pour construire et faire fonctionner le dispositif selon l 1 in- 
vention, la solution ideale consiste a adopter un bloc de raccord 5 
ou 21 decrit dans les jexemples precedents, utilisables aussi bien 
pour l'injection que pour le soufflage, en conjugaison avec le moule 
creux 7 et son prolongement effiie 7a. Toutefois, prenant en conside- 
ration les problemes d'usinage et de. resistance mecanique, il apparaft 
preferable de faire appel a une construction selon les figures 6 et 7/ 

Dans cet exemple, le bloc de raccord 22 ne tourne pas avec le 
bloc male 1 . La moitie du bloc de raccord situee du c6te soufflage 
comporte une partie conique 5a qui cooper e toujour s avec le moule 
de soufflage 8 pour former la partie tronconique 20a de la piece 20, 
tandis que Tautre moitie, situee du c6te injection,* presente une en- 
taille droite, cylindrique, apte a epouser un prolongement 24 de 
mime diametre que la partie principale du moule creux 7, se termi- 
nant par une extremity d'epaisseur croissante. 
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Cet agencement pallie diverses difficult^ s concernant le fonc- 
tionnement et la resistance mdcanique du prolongement du moule 
creux. 

Les figures 8 et 9 montrent un exemple dans leqael un moule 
special portant la reference 25, destine a former la partie tronconique 
de la piece, est constitue par le moule composite qui assure la for- 
mation du goulot filete* 20d de la piece 20, le moule 25 pre*sentant une 
partie tronconique, tandis que le bloc de raccord se'pare' intercaie 
entre les elements male et femelle du moule est supprime. 

Plus precise*ment, dans ce mode d'execution, un noyau 3, 
destine a former l*ebauche, est fix6 dans chacun des <^vi dements 
tronconiques 2 menag^s dans le bloc male 1 dans deux zones syme*- 
triques, puis le moule pre*cit€ 25, destine a cr6er a la fois le goulot 
filete* et la partie tronconique de la piece, est ajuste* a Texterieur du 
noyau, le moule 25 etant fixe aux bouts des broches obliques 10 qui 
traversent le bloc male 1 pour coulisser parall element aux parois 
— inte*rieures des evidements 2. 

Lorsque le moule est ferme", comme le montre la figure 8, 
Tensemble qui se trouve du c6te* injection constitue la cavite* ou va se 
former l'ebauche pourvue d'un fond, l'interstice d etant obture* par 
le prolongement 7a du moule creux 7, tandis que l'ensemble dispose* 
du c6te" soufflage constitue, en cooperation avec le moule de soufflage 
8, une cavity dont la configuration correspond a celle de la piece 20. 
Les moyens de forma ge destines a produire la piece souhaite'e sont, 
dans cet exemple, identiques a ceux des exemple s precedents. 

Les exemples de realisation preferentiels precite*s, se rap- 
portant aux figures 1 a 9, montrent un dispositif tournant. Toutefois, 
ce mode de deplacement n'a rien d'exclusif, l'invention pouvant etre 
realisee avec un dispositif a alimentation longitudinale ou transversale, 
autre, que celui a alim entation rotative pr ecedemment decrit, pourvu 
qu'il soit apte a effectuer une production sequentielle et continue du 
recipient . 
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Quant au produit illustre a la figure 11, il presente une partie 
creuse entierement tronconique sur toute sa hauteur. Pour .fabriquer 
ce recipient, la partie conique du goulot est, hi en entendu, moule"e 
par un moule composite, tandis que le recipient propr em ent dit est 
forme* par un hloc de raccord tronconique dont l'epaisseur est e*gale 
a la hauteur de la paifie tronconique du dit recipient. En mSme temps, 
un moule femelle, pre*sentant un moule de soufflage en forme de 
disque, va mouler le fond du recipient. 

Eafin, la piece illustree a la figure 12 comporte une partie 
creuse dont la partie infe*rieure presente une conicite" inverse de celle 
de la partie superieure 20a. Ce recipient peut etre produit en utilisant 
un moule de soufflage dont la configuration inte*rieure respond a celle 
de la moitie" inf^rieure du recipient. 

De meme, il est possible de produire des pieces pre*sentant 
des formes varices, autres que celles illustrees aux figures 10 a 
12, en choisissant de facon appropriee la forme de la partie tronconi- 
que du bloc de raccord, ainsi que le moule de soufflage du bloc femelle. 
De meme, 1 ! invention peut s 1 applique r a la fabrication de pieces dont 
la section droite presente d'autres formes qu'un cercle, par exemple 
un car re ou un rectangle. 

Ainsi qu'il ressort de la description qui precede, on utilise 
selon l 1 invention un moule amovible pour former une -ebauche munie 
d f un fond, puis la partie creuse du recipient est moul£e par soufflage 
grace a la cooperation de la partie tronconique d'un bloc de raccord 
et d'un moule de soufflage. De ce fait, ^apparition de traces de raccord 
verticales, qui de*te*riorent sensiblement l'aspect du produit, est totale- 
ment supprim^e. Pour la meme raison, le traitement secondaire des 
recipients ainsi fabriques -rnotamment 1* application d* etiquettes ou 
descriptions par de"calque- est rendu plus regulier et nettement plus 
facile. De plus, comme le moule en deux parties destine a former 
le goulot filete de l 1 ebauche est directement utilise ensuite dans la 
phase de soufflage, toute deterioration du filetage sous l'effet de la 
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•reunion ulte*rieure des parties du moule se trouve elimine'e. L»e filetage 
peut done etre motile* avec une grande precision, permettant un a juste- 
ment facile et serr6 de la capsule ou du couvercle correepondants. 
En fin, la nature continue et se*quentielle du proce'de de fabrication 
permetune production massive de ces recipients avec un rendernent 
Sieve*. 
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REVENDICATIONS 
1. Proc€de pour la fabrication par injection et souffiage d'une 
matiere plastique, d'un recipient de forme cylindrique a section decrois- 
sante par exemple de forme tronconique ne comportant aucone trace 

5 verticale de separation du moule, caracterise en ce que, dans un premier 
stade on forme dans un premier moule en plusieurs parties d'un dispo- 
sitif de moulage sp^cialement congu a cet effet, une ^bauche comportant 
un fond ferme que l'on transffere tout en main tenant le c8t€ ouvert compor- 
tant un filetage dans la parti e correspondante du premier moule composite, 

0 dans un second moule en plusieurs parties dans le meme dispositif de 
moulage, et, dans un .second stade, on donne par souffiage a I'e'bauche 
sa forme definitive. 

' 2. Dispositif pour la mise en oeuvre du pro cede selon la revendi- 
cation 1, caracterise en ce qu'il comporte un bloc constituant un moule 

15 male (1), prdsentant des evidements tronconiques (2), symetriques l'un 
de Tautre par rapport au plan mediateur axial du bloc male (1), un noyau 
(3) fixe au fond de chacun de ces evidements (2), un moule en deux parties 
ou moule composite (4) destine a produire le goulot filete et dispose autour 
du noyau (3), des blocs de raccord (5) destines a mouler la partie cylindri- 

20 que a section decrois sante du recipient et disposes au-dessus du moule 
composite (4), un bloc de moule s femelles (6) coope*rant avec les blocs 
de raccord (5) au moment de la ferme ture du disposit de moulage, un 
moule creux (7) place, du c8te de l'injection du bloc de moules femelles (6), 
et presentant un prolongement (7a) destine a. fermer l'interstice laisse 

25 libre par le bloc de raccord (5) et en fin un moule de souffiage (8) dispose 
du cdte du souffiage pour former, en conjugaison avec le bloc de raccord 
(5), une partie cylindrique (20b) du recipient. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce que le 
bloc de raccord (5) destine a mouler la partie cylindrique a section decrois- 

30 sante (20a) du recipient est agence de maniere a reposer directement sur 
le moule composite (4) qui forme le goulot filete du recipient (20d). 

4. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce que le 
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bloc de raccord (21, 22) destine* a mouler la partie cylindrique a section 
de*croissante (20a) du recipient est constitue* par une piece inonobloc, 
intercalee entre le bloc male (1) et le bloc (6) des moulea femelles. 

5. Dispositif pour la mise en oeuvre du proce*de* selon la revendi- 
cation 1, caracte'rise* en ce qu'il comporte un bloc constituant un moule 
male (1), pre*sentant des e*videments tronconiques (2), syme*triques 

l»un de l'autre par rapport au plan me*diateur axial du bloc male (l) f un 
noyau (3) fixe* au fond de chacun de ces e*videments (2), un moule infe*rieur 
pour former le goulot filete* et la partie cylindrique a section de*croiesante 
du recipient et dispose* autour du nbyau (3), un bloc de moules femelles (6) 
prevu pour coope*rer avec le moule male (1) au moment de la fermeture 
du moule entier, un moule creux (7) place* du c8te* de l'injection du bloc 
de moules femelles (6) et prevu pour cooperer avec le noyau (3), ce moule 
creux (7) presentant un prolongement (7a) prevu pour entrer dans Tinters- 
tice entre le noyau (3) et le moule inferieur, et enfin un moule de soufflage 
(8) dispose* du c8te* du soufflage et pre*vu pour coope*rer avec le moule 
inferieur pour former la partie cyHndrique a section de*croissante du 
recipient. 

6. Dispositif pour la mise en oeuvre du proce'de* selon la revendi- 
cation 1, caracte'rise* en ce qu'il comprend : 

- un moule (25) en une piece formant le goulot filete* et la partie cylin- 
drique a section decroissante, ce moule (25) e*tant dispose autour du 
noyau (3) dans un evidement (2) prevu dans le bloc (1) constituant le 
moule male sous la forme d»un tronc de c6ne inverse; 

- un moule creux (7) du c6te de l'injection du bloc de moules femelles (6) 
reuni avec le bloc male (1), ce moule (7) e*tant pourvu d'un prolongement 
en biseau prevu pour s'adapter au noyau (3) et fermer ainsi l'interstice 
entre le noyau (3) et le moule (25); et 

- un moule de soufflage (8) pour former la partie cylindrique du recipient 
est prevu du c6te* soufflage de la partie cylindrique, ce moule (8) e*tant 
prevu pour s f adapter etroitement au moule formant la partie cylindrique 
a section decroissante. 
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7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise* en ce que le 
bloc (1) comporte au moins deux e*videments (2) symetriquement a 
l'axe du bloc (1). 

8. Recipient en matiere plastique confectionne' par moulage par 
injection et par soufflage, caracterise* en ce qu'au moins la partie 
supe*rieure (20a) de la partie cylindrique du recipient qui part du goulot 
filete (20d), pr£sente une section croissante vers le bas et peut etre de 
forme tronconique ou analogue tandis que la partie inferieure de la 
partie cylindrique duigcipient (20b), faisant suite a la partie supe*rieure 
pre"sente une section de*croissante vers le bas ou est cylindrique . 

9. Recipient en matiere plastique confectionne" par moulage par 
injection et par soufflage, caracte*rise" en ce que le recipient pre*sente i 
partir du goulot une section croissante vers le bas et ne pre*sente aucune 
trace verticale de jonction des moules. 
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